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@ Pressvorrichtung 

(§7) Die vorliegende Erfindung betrifft eine PreSvorrichtung 
mit einer ersten Prestation {1; 601) und einer zweiten 
Prestation (2; 602), zwischen denen ein Zwischenbereich 
(11) liegt, einer ersten Schlitteneinrichtung (3; 20) mit einer 
ersten PreSformeinrichtung (4; 16a; 17a, 17b) entsprechend 
einer ersten GegenpreSformeinrichtung der ersten PreSsta- 
tion und einer zweiten PreBformeinrichtung (5; 16b; 18a, 
18b) entsprechend einer zweiten GegenpreBformeinrichtung 
der zweiten Prestation, zum abwechselnden Zufuhren der 
ersten PreSformeinrichtung (4; 16a; 17a, 17b) zur ersten 
Gegenpre&formeinrichtung und der zweiten PreBformein- 
richtung (5; 16b; 18a, 18b) zur zweiten GegenpreSformein- 
richtung, wobei die jewells nicht-zugefuhrte PreBformein- 
richtung in dem Zwischenbereich (11) zwischen den beiden 
PreSstationen verbleibt und einer zweiten Schlitteneinrich- 
tung (6; 13) mit einer ersten Aufnahme-/Ablageeinrichtung 
(300, 301) zum Aufnehmen mindestens eines zu pressenden 
Teils von einem Aufnahmebereich (9) und Abiegen des 
mindestens einen zu pressenden Teils (12a, 12b; 13a, 13b) in 
die erste oder zweite Pre&formeinrichtung in dem Zwischen- 
bereich (11) und einer zweiten Aufnahme-/Ablageeinrich- 
tung (400a, 400b) zum Aufnehmen mindestens eines gepreS- 
ten Teils von der ersten oder zweiten PreBformelnrichtung in 
dem Zwischenbereich (11) und Abiegen des mindestens 
einen gepreSten Tails in einem Ablagebereich (10), wobei 
die zweite Schlitteneinrichtung (6; 13) zwischen Aufnahme 
und Ablage das ... 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein eine 
PreBvorrichtung und insbesondere eine PreBvorrich- 
tung, welche auf das Pressen von Dachfalzziegeln aus 
keramischer Masse ausgelegt ist 

Im Stand der Technik ist eine Schlittenpresse be- 
kannt, bei der ein zu pressendes Teil auf eine auf einem 
Schlitten bewegliche Unterform gelegt wird, der Schlit- 
ten mit der Unterform unter eine PreBstation mit einer 
entsprechenden Oberform gefahren wird, Oberform 
und Unterform zusammengepreBt und wieder getrennt 
werden, der Schlitten mit der Unterform aus der PreB- 
station mit der entsprechenden Oberform herausgefah- 
ren wird und abschlieBend das fertig gepreBte Teil ab- 
genommen wird. Solch eine Schlittenpresse benotigt im 
einfachsten Fall eine Unterform, eine Oberform, einen 
Aufleger, z. B. Saugkopf, fiir ein zu pressendes Teil und 
einen Abnehmer, z. B. Saugkopf, fur ein gepreBtes Teil. 

Weiterhin ist im Stand der Technik eine Drehtisch- 
presse bekannt, bei der auf einem runden Drehtisch 
mehrere Unterformen angeordnet sind, welche an einer 
ersten Position aufeinanderfolgend mit zu pressenden 
Teilen bestuckt werden, wobei danach die bestuckten 
Unterformen unter eine Presse an mindestens einer da- 
von verschiedenen zweiten Position weitergedreht wer- 
den und nach dem Pressen durch die Presse die gepreB- 
ten Teile an einer dritten Position entfernt werden. 

Falls solch eine Drehtischpresse drei Unterformen, 
eine Oberform, eine Presse und einen Abnehmer, z. B. 
Saugkopf, fur gepreBte Teile sowie einen Aufleger, z. B. 
Saugkopf fur zu pressende Teile umf aBt, hat sie etwa die 
Durchlaufkapazitat zweier der oben erwahnten Schlit- 
tenpressen. 

Jedoch sind, wie aus obiger Beschreibung ersichtlich 
ist, zum Verdoppeln der Durchlaufkapazitat einer her- 
kdmmlichen Schlittenpresse zwei parallel arbeitende 
Schlittenpressen erforderlich, was einen hohen Investi- 
tionsaufwand erfordert, da hierzu zwei parallel arbei- 
tende PreBdruckaggregate erforderlich sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine PreB- 
vorrichtung mit mindestens der Durchlaufkapazitat 
zweier Schlittenpressen zu schaffen, welche okono- 
misch realisierbar ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 
eine PreBvorrichtung mit einer ersten PreBstation und 
einer zweiten PreBstation, zwischen denen ein Zwi- 
schenbereich liegt, einer ersten Schlitteneinrichtung mit 
einer ersten PreBformeinrichtung entsprechend einer 
ersten GegenpreBformeinrichtung der ersten PreBsta- 
tion und einer zweiten PreBformeinrichtung entspre- 
chend einer zweiten GegenpreBformeinrichtung der 
zweiten PreBstation, zum abwechselnden Zufuhren der 
ersten PreBformeinrichtung zur ersten GegenpreB- 
formeinrichtung und der zweiten PreBformeinrichtung 
zur zweiten GegenpreBformeinrichtung, wobei die je- 
weils nicht-zugefuhrte PreBformeinrichtung in dem 
Zwischenbereich zwischen den beiden PreBstationen 
verbleibt und einer zweiten Schlitteneinrichtung mit ei- 
ner ersten Aufnahme-/Ablageeinrichtung zum Aufneh- 
men mindestens eines zu pressenden Teils von einem 
Aufnahmebereich und Ablegen des mindestens einen zu 
pressenden Teils in die erste oder zweite PreBformein- 
richtung in dem Zwischenbereich und einer zweiten 
Aufnahme-/Ablageeinrichtung zum Aufnehmen minde- 
stens eines gepreBten Teils von der ersten oder zweiten 
PreBformeinrichtung in dem Zwischenbereich und Ab- 
legen des mindestens einen gepreBten Teils in einem 
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Ablagebereich, wobei die zweite Schlitteneinrichtung 
zwischen Aufnahme und Ablage das aufgenommene 
mindestens eine zu pressende Teil und das aufgenom- 
mene mindestens eine gepreBte Teil transportiert 
5 GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
ste nicht-zugefuhrte PreBformeinrichtung in einem er- 
sten Bereich des Zwischenbereichs und die zweite nicht- 
zugefiihrte PreBformeinrichtung in einem zweiten Be- 
o reich des Zwischenbereichs verbleibt 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
ste und zweite nicht-zugefuhrte PreBformeinrichtung 
jeweils in einem gleichen Bereich des Zwischenbereichs 
15 verbleiben. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
ste Aufnahme-ZAblageeinrichtung zum Aufnehmen 
mindestens eines zu pressenden Teils von einem ersten 
20 Aufnahmebereich und Ablegen des mindestens einen zu 
pressenden Teils in die erste PreBformeinrichtung in 
dem Zwischenbereich und zum Aufnehmen mindestens 
eines zu pressenden Teils von einem zweiten Aufnah- 
mebereich und Ablegen des mindestens einen zu pres- 
25 senden Teils in die zweite PreBformeinrichtung in dem 
Zwischenbereich ausgelegt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Aufnahme-ZAblageeinrichtung zum Aufnehmen 
30 mindestens eines gepreBten Teils von der ersten PreB- 
formeinrichtung in dem Zwischenbereich und Ablegen 
des mindestens einen gepreBten Teils in einem ersten 
Ablagebereich und zum Aufnehmen mindestens eines 
gepreBten Teils von der zweiten PreBformeinrichtung 
35 in dem Zwischenbereich und Ablegen des mindestens 
einen gepreBten Teils in einem zweiten Ablagebereich 
ausgelegt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
40 ste Aufnahme-/ Ablageeinrichtung zum Aufnehmen 
mindestens eines zu pressenden Teils von einem ersten 
Aufnahmebereich und mindestens eines zu pressenden 
Teils von einem zweiten Aufnahmebereich und Ablegen 
der mindestens zwei zu pressenden Teile in die erste 
45 oder zweite PreBformeinrichtung in dem Zwischenbe- 
reich ausgelegt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Aufnahme-/Ablageeinrichtung zum Aufnehmen 
so mindestens zweier gepreBter Teile von der ersten oder 
zweiten PreBformeinrichtung und Ablegen der minde- 
stens zwei gepreBten Teile in einem ersten und zweiten 
Ablagebereich ausgelegt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
55 liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
ste und zweite PreBformeinrichtung und entsprechende 
GegenpreBformeinrichtung jeweils eine PreBform und 
entsprechende GegenpreBform desselben Typs umfas- 
sen. 

60 t GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die er- 
ste PreBformeinrichtung und entsprechende Gegen- 
preBformeinrichtung eine PreBform und entsprechende 
GegenpreBform eines ersten Typs und die zweite PreB- 
65 formeinrichtung und entsprechende GegenpreBform- 
einrichtung eine PreBform und entsprechende Gegen- 
preBform eines zweiten Typs umfassen. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
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liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet daB die er- 
ste und zweite PreBformeinrichtung und entsprechende 
GegenpreBformeinrichtung jeweils mindestens zwei 
PreBformen und entsprechende GegenpreBformen um- 
fassen, wobei die mindestens zwei PreBformen und ent- 5 
sprechende GegenpreBformen einem ersten und zwei- 
ten Typ entsprechen. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung 1st die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet daB die er- 
ste Aufnahme-ZAblageeinrichtung mindestens einen 10 
Saugkopf fur ein zu pressendes Teil umf afit 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Aufnahme-/Ablageeinrichtung mindestens einen 
Saugkopf fur ein gepreBtes Teil umf aBt 15 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine ZufUh- 
rungseinrichtung zurn Zufuhren zu pressender Teile in 
den Aufnahmebereich. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 20 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine Abtrans- 
porteinrichtung zurn Abtransportieren gepreBter Teile 
von dem Ablagebereich. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
Iiegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 25 
Abtransporteinrichtung ein Forderband umfaBt 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abtransporteinrichtung zwei Forderbander entspre- 
chend zweier Typen gepreBter Teile umfaBt 30 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Schlitteneinrichtung eine Ausfahreinrichtung 
zurn Erreichen des einen der zwei Forderbander um- 
faBt 35 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine Ankop- 
peleinrichtung zurn Ankoppeln an eine Seite in Bewe- 
gungsrichtung der ersten Schlitteneinrichtung, wobei 
die Ankoppeleinrichtung eine PreBformeinrichtung urn- 40 
faBt, welche durch die erste Schlitteneinrichtung der 
GegenpreBformeinrichtung der auf der Anhangeseite 
liegenden PreBstation zugefuhrt wird, wenn die PreB- 
formeinrichtung gegenuber der Anhangeseite der Ge- 
genpreBformeinrichtung der gegenuber der Anhange- 45 
seite liegenden PreBstation zugefuhrt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine Steuer- 
einheit zurn Steuern der Bewegungsablaufe der PreS- 
vorrichtung. . 50 

GemaB einer besonderen Weiterbildung 1st die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine End- 
schaltereinrichtung, welche mit der Steuereinheit ver- 
bunden ist und durch die Ankoppeleinrichtung betatig- 
barist. 55 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrungseinrichtung eine Luftkisseneinrichtung um- 
faBt. welche aus einem porosen luftdurchfluteten Fest- 
korper besteht der eine an das zu pressende Teil ange- eo 
paBte Form aufweist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrungseinrichtung eine Transportbandeinrichtung 
umfaBt, welche aus uber hohenversteilbare Abstiitzrol- 65 
len verlaufenden Transportbandern besteht, die eine 
durch die Hohenverstellung an das zu pressende Teil 
angepaBte Form aufweisen. 


GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hohenverstellung durch die Steuereinheit steuerbar ist. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die 
GegenpreBformeinrichtung an einer auf Gleitstangen 
hdhenverstellbaren Platte angebracht ist, die Platte 
uber einen hydraulisch gesteuerten Kniehebelmechanis- 
mus mit einer sich daruber befindlichen weiteren auf 
den Gleitstangen befindlichen Platte verbunden ist und 
fiber beide Piatt en ein an einem Rahmen fur die Gleit- 
stangen befestigter hydrauiischer Mechanismus zurn 
Verstellen der Hohe der beiden Platten vorgesehen ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
iiegende Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB an den 
Gleitstangen Rastkerben und an der oberen Platte ent- 
sprechende Rastereinrichtungen angebracht sind, wel- 
che den Druck des hydraulisch gesteuerten Kniehebel- 
mechanismus aufnehmen. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung dadurch gekennzeichnet daB die 
PreBvorrichtung auf das Pressen von Dachfalzziegeln 
aus keramischer Masse ausgelegt ist 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine Batzen- 
presse zum Ausgeben von Ziegelbatzen an die Zufiihr- 
einrichtung durch mindestens zwei Dusea 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine hinter 
den Dusen angebrachte Schneidevorrichtung. 

GemaB einer besonderen Weiterbildung ist die vor- 
liegende Erfindung gekennzeichnet durch eine PreB- 
druck-Erzeugungseinrichtung, welche zwischen der er- 
sten und zwei ten PreBstation umschaitbar ist. 

In besonders vorteilhafter Weise verlaufen bei der 
erfindungsgemaBen PreBvorrichtung die PreBvorgange 
und Beladungs- bzw. Entladungsvorgange der ersten 
und zweiten PreBstation phasenverschoben, so daB das 
Vorsehen einer einzigen Vorrichtung zum Erzeugen ei- 
nes PreBdrucks ausreicht, welche zwischen den beiden 
PreBstation umschaitbar ist 

AuBerdem ist die Anzahl der notwendigen Unterfor- 
men pro Typ zu pressenden Teils reduziert gegenuber 
der oben beschriebenen Drehtischpresse. 

Letzthin zeichnet sich die erfindungsgemaBe PreB- 
vorrichtung durch einen kompakten Aufbau und kurze 
direkte Zufiihrungswege aus. 

Im foigenden wird die vorliegende Erfindung anhand 
einiger bevorzugter Ausfuhrungsformen davon mit Be- 
zug auf die begleitende Zeichnung naher erlautert wer- 
den. 

Die Figuren zeigen im einzelnen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfindungs- 
gemaBen PreBvorrichtung in Draufsicht; 

Fig. 2a— 2d vier aufeinanderfolgende Phasen eines 
PreBzyklus einer PreBbearbeitung bei einer ersten be- 
vorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
PreBvorrichtung in Draufsicht; 

Fig. 3a— 3d vier aufeinanderfolgende Phasen eines 
PreBzyklus einer PreBbearbeitung bei einer zweiten be- 
vorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
PreBvorrichtung in Draufsicht; 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht der erfindungsgema- 
Ben PreBvorrichtung entlang der Zufiihrungs rich rung 
zu pressender Teile; 

Fig. 5 eine Draufsicht der erfindungsgemaBen PreB- 
vorrichtung gemaB einer dritten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform mit einer Ankopplungseinrichtung zum Pres- 
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sen von Sonderteilen; 

Fig. 6a— 6h Querschnittsansichten acht aufeinander- 
folgender Phasen eines Sonderteil-PreBzyklus mit der 
Ankoppiungseinrichtung zum Pressen von Sondertei- 
len; 

Fig. 7 einen Querschnitt einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der ZufUhrungseinrichtung zum Zufuhren zu 
pressender Teiie; 

Fig. 8 einen Querschnitt einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform der ZufUhrungseinrichtung zum Zu- 
fuhren zu pressender Teile; 

Fig. 9 einen Querschnitt einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der PreBstation mit einer flachen Form und 
entsprechenden Gegenform im zusammengepreBten 
Zustand; 

Fig. 10 einen Querschnitt einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der PreBstation mit einer tiefen Form und 
entsprechenden Gegenform im zusammengepreBten 
Zustand; und 

Fig. 1 1 einen Querschnitt einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform der PreBstation mit einer fiachen 
Form und entsprechenden Gegenform im entspannten 
Zustand. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Darsteilung der erfin- 
dungsgemaBen PreBvorrichtung in DraufsichL 

In Fig. 1 bezeichnen Bezugszeichen 1 eine erste PreB- 
station, 2 eine zweite PreBstation, 3 eine erste Schlitten- 
einrichtung, 4 eine auf der ersten Schlitteneinrichtung 3 
angebrachte erste PreBformeinrichtung und 5 eine auf 
der ersten Schlitteneinrichtung 3 angebrachte zweite 
PreBformeinrichtung, wobei die erste und zweite PreB- 
formeinrichtung 4 und 5 beispielsweise eine Unterform 
darstellen. 

Die erste Schlitteneinrichtung 3 fuhrt die erste PreB- 
formeinrichtung 4 der ersten PreBstation 1 zu, damit 
eine in der ersten PreBstation befindliche Gegenform- 
einrichtung, beispielsweise eine Oberform, ein auf der 
zugefiihrten ersten PreBformeinrichtung 4 liegendes zu 
pressendes Teil zusammenpressen kann. Ebenso fuhrt 
die erste Schlitteneinrichtung 3 die zweite PreBformein- 
richtung 5 der zweiten PreBstation 2 zu, damit eine in 
der zweiten PreBstation befindliche Gegenformeinrich- 
tung, beispielsweise eine Oberform, ein auf der zuge- 
fiihrten zweiten PreBformeinrichtung 5 liegendes zu 
pressendes Teil zusammenpressen kann. 

Die jeweils nicht-zugefuhrte PreBformeinrichtung 4 
bzw. 5 auf der ersten Schlitteneinrichtung 3 verbleibt in 
einem durch einen gestrichelte Linie angedeuteten Zwi- 
schenbereich 1 1 zwischen der ersten und zweiten PreB- 
station 1 und 2. 

Im Zwischenbereich 1 1 findet das Auflegen zu pres- 
sender Teile in die Unterform oder Unterformen der 
PreBformeinrichtung 4 oder 5 und das Abnehmen ge- 
preBter Teile von der Unterform oder den Unterformen 
der PreBformeinrichtung 4 oder 5 statt 

Dazu ist eine zweite Schlitteneinrichtung, welche das 
Bezugszeichen 6 tragt, vorgesehen, welches beispiels- 
weise senkrecht zur Bewegungsrichtung der ersten 
Schlitteneinrichtung 3 beweglich ist Natiirlich kann die 
zweite Schlitteneinrichtung 6 prinzipiell unter jedem 
beliebigen Winkei zur ersten Schlitteneinrichtung 3 vor- 
gesehen sein. 

An dieser zweiten Schlitteneinrichtung 6 sind eine 
erste AufnahmeVAblageeinrichtung 7 und eine zweite 
Aufnahme-ZAblageeinrichtung 8 vorgesehen, wobei die 
erste AufnahmeVAblageeinrichtung 7 zum Aufnehmen 
eines zu pressenden Teils in einem Aufnahmebereich 9 
und zum Ablegen des zu pressenden aufgenommenen 
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Teils in die im Zwischenbereich liegende nicht-zuge- 
fuhrte PreBformeinrichtung 4 oder 5 dient und die zwei- 
te Aufnahme-ZAblageeinrichtung 8 zum Aufnehmen ei- 
nes gepreBten Teils aus einer nicht-zugefuhrten PreB- 
5 formeinrichtung 4 oder 5 im Zwischenbereich und Able- 
gen des aufgenommenen gepreBten Teils in einem Abla- 
gebereich 10 dient. 

Zwischen Aufnehmen und Ablegen transportiert die 
zweite Schlitteneinrichtung 6 die erste Aufnahme-/Ab- 
io lageeinrichtung 7 und die zweite Aufnahme-ZAblageein- 
richtung 8 mit den aufgenommenen Teilen. 

Aus der schematischen Darsteilung der erfindungsge- 
maBen PreBvorrichtung gemaB Fig. 1 ist ersichtlich, daB 
die erste und zweite PreBstation 1 und 2 alternierend 
15 einen. PreBvorgang durchfuhren konnen und dement- 
sprechend eine umschaltbare gemeinsame PreBdruck- 
Erzeugungsvorrichtung (nicht gezeigt) fur die erste und 
zweite PreBstation 1 und 2 vorgesehen sein kann. 

Fig. 2a— 2d zeigen vier aufeinanderfolgende Phasen 
20 eines PreBzyklus einer PreBbearbeitung bei einer ersten 
bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
PreBvorrichtung in DraufsichL 

Die erste bevorzugte Ausfuhrungsform stellt eine 
2^iegelpresse zum Pressen von Dachfalzziegeln aus ke- 
25 ramischer Masse dar. 

In Fig. 2a— 2d bezeichnet Bezugszeichen 100 eine 
Batzenpresse zum Zufuhren einer keramischen Ziegel- 
masse, an deren Ende eine erste und zweite Duse (nicht 
gezeigt) vorgesehen sind Aus der Duse tritt die Ziegel- 
30 masse auf eine ebenfalls nicht gezeigte ZufUhrungsein- 
richtung (vgl. Fig. 4) und wird bis zu einer Schneidevor- 
richtung mit dem Bezugszeichen 111 transportiert, wel- 
che im vorliegenden Beispiel zwei nebeneinanderliegen- 
de Batzen 12a und 12b (zu pressende Teile) entspre- 
35 chender GroBe abtrennt. Die ZufUhrungseinrichtung 
transportiert die beiden Batzen dann in einen Aufnah- 
mebereich. 

Es bezeichnet weiterhin Bezugszeichen 13 die zweite 
Schlitteneinrichtung, bei der die erste Aufnahme-/Abla- 
40 geeinrichtung einen ersten Saugkopf zum Aufnehmen 
des Batzens 12a und einen zweiten Saugkopf zum Auf- 
nehmen des Batzens 12b umfaBt Desweiteren umfaBt 
die zweite Schlitteneinrichtung 13 die zweite Aufnah- 
meVAblageeinrichtung in Form eines ersten und zwei- 
45 ten Saugkopf es zum Aufnehmen eines gepreBten Teils 
von einer ersten Unterform 16a auf der ersten Schlitten- 
einrichtung 20 und zum Aufnehmen eines gepreBten 
Teils von einer zweiten Unterform 16b auf der ersten 
Schlitteneinrichtung 20. 
so Die erste Unterform 16a und zweite Unterform 16b 
sind jeweils zum Pressen von Teilen eines ersten und 
eines zweiten Typs. 

Bezugszeichen 25a und 23b bezeichnen jeweilige For- 
derbander zum Abtransportieren gepreBter Teile des 
55 ersten Typs 24a und des zweiten Typs 24b. 

Die Schlitteneinrichtung 13 umfaBt zusatzlich eine 
Ausfahreinrichtung 130, welche es erm&glicht, nach 
Transportieren der Schlitteneinrichtung 13 urn eine Ent- 
fernung entsprechend des Abstandes zwischen Aufnah- 
eo meposition und Zwischenposition ein gepreBtes Teil des 
ersten Typs eine Wegstrecke entsprechend dem Ab- 
stand der beiden Forderbander weiterzu transportieren. 

SchlieBlich bezeichnen Bezugszeichen 131 und 132 
eine Schieneneinrichtung, welche eine Fuhrung fur die 
65 zweite Schlitteneinrichtung 13 bildet und 19a und 19b 
jeweilige Formwechselpositionen zum Wechseln der 
PreBformeinrichtung 16a bzw. 16b. 

Im folgenden wird der Betrieb der in Fig. 2a— 2d ge- 
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zeigten ersten bevorzugten Ausfiihrungsform der erfin- 
dungsgemaBen PreBvorrichtung naher erlautert wer- 
den. 

In der in Fig. 2a gezeigten Phase der PreBbearbei- 
tung befindet sich die zweite Schlitteneinrichtung 13 in 
der unteren Position und die erste Schlitteneinrichtung 
20 in der rechten Position. Im Aufnahmebereich liegen 
ein erster Batzen 12a und ein zweiter Batzen 12b f im 
Zwischenbereich in der ersten PreBformeinrichtung 16a 
liegt ein fertig gepreBtes Teil 30a des ersten Typs und in 
der zweiten PreBformeinrichtung 16b liegt ein fertig 
gepreBtes Teil 30b des zweiten Typs. 

Aus der in Fig. 2a gezeigten Phase heraus werden der 
Batzen 12a und das fertig gepreBte Teil 30a des ersten 
Typs vom jeweils ersten Saugkopf der ersten bzw. zwei- 
ten Aufnahme-/Ablageeinrichtung der Schlitteneinrich- 
tung 13 aufgenommen, die Schlitteneinrichtung 13 in 
ihre obere Position gefahren, die Ausfahreinrichtung 
130 ebenfalls in ihre obere Position gefahren und 
schlieBlich der Batzen 12a auf der ersten PreBformein- 
richtung 16a der ersten Schlitteneinrichtung 20 und das 
fertig gepreBte Teil 30a des ersten Typs auf dem ersten 
Forderband 25a abgelegt, urn zur JPhase der PreBbear- 
beitung zu gelangen, welche in Fig. 2b gezeigt ist. 

Aus der in Fig. 2b gezeigten Phase heraus fahrt die 
erste Schlitteneinrichtung .20 mit dem zu pressenden . 
Teil 12a auf der ersten (iinken) PreBformeinrichtung 16a 
und dem fertig gepreBten Teil 30b des zweiten Typs auf 
der zweiten (rechten) PreBformeinrichtung 16b in die 
linke Position, so daB die erste PreBformeinrichtung 16a 
in der ersten PreBstation und die zweite PreBformein- 
richtung 16b im Zwischenbereich zu liegen kommen. 

Weiterhin fahrt die zweite Schlitteneinrichtung 13 zu- 
rtick in ihre untere Position, um in die in Fig. 2c gezeigte 
Phase der PreBbear beitung zu gelangen. 

Aus der in Fig. 2c gezeigten Phase heraus nimmt der 
zweite Saugkopf der ersten Aufnahme-/Ablageeinrich- 
tung den Batzen 12b auf, und nimmt der zweite Saug- 
kopf der zweiten Aufnahme-ZAblageeinrichtung das 
fertig gepreBte Teil 30b des zweiten Typs auf und die 
zweite Schlitteneinrichtung 13 transportiert aufgenom- 
menen den Batzen 12b in den Zwischenbereich auf die 
zweite PreBformeinrichtung 16b und das fertig gepreB- 
te Teil 30b des zweiten Typs auf das zweite Forderband 
25b. 

-AVahrenddessen findet in der ersten (iinken) PreBsta- 
tion der PreBvorgang statt, welcher aus dem Batzen 12a 
ein fertig gepreBtes Teil 12a macht, und somit ist die in 
Fig. 2d illustrierte Phase der PreBbearbeitung erreicht. 

Um letztendlich von der in Fig. 2d gezeigten Phase 
der PreBbearbeitung in die in Fig. 2a gezeigte Phase der 
PreBbearbeitung zu gelangen, fahrt die erste Schlitten- 
einrichtung 20 mit dem fertig gepreBten Teil 12a des 
ersten Typs in der ersten (Iinken) PreBformeinrichtung 
16a und dem Batzen 12b in der zweiten (rechten) PreB- 
formeinrichtung 16b in die rechte Position, fahrt die 
zweite Schlitteneinrichtung 13 in die untere Position, 
und findet ein PreBvorgang zum Press en des Batzens 
12b zu einem fertig gepreBten Teil 12b des zweiten Typs 
in der zweiten (rechten) PreBstation statt. 

Somit ist ein PreBzyklus abgeschlossen, wahrenddes- 
sen ein gepreBtes Teil des ersten Typs und ein gepreBtes 
Teil des zweiten Typs erzeugt worden ist, un"d der nach- 
ste PreBzyklus kann beginnen. 

Fig. 3a— 3d zeigen vier aufeinanderfolgende Phasen 
eines PreBzyklus einer PreBbearbeitung bei einer zwei- 
ten bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgema- 
Ben PreBvorrichtung in Draufsicht. 
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Die zweite bevorzugte Ausfiihrungsform stellt eben- 
falls eine Ziegelpresse zum Pressen von Dachfalzziegeln 
aus keramischer Masse dar. 

In Fig. 3a— 3d bezeichnen gieiche Bezugszeichen wie 
in Fig. 2a— 2d gieiche Bestandteile, und auf eine wieder- 
holte Beschreibung dieser gleichen Bestandteile wird im 
folgenden verzichtet 

Im besonderen umfaBt bei der in Fig. 3a— 3d gezeig- 
ten bevorzugten zweiten Ausfiihrungsform die erste 
Schlitteneinrichtung 20 eine erste PreBformeinrichtung 
17a, 17b auf der Iinken Seite und eine zweite PreBform- 
einrichtung 18a, 18b auf der rechten Seite, welche je- 
weils eine Unterform eines ersten Typs 17a, 18a und 
eine Unterform eines zweiten Typs 17b, 18b umfassen. 

An der zweiten Schlitteneinrichtung 13 sind wie bei 
der ersten bevorzugten Ausfiihrungsform zwei Saug- 
kdpfe zum Aufnehmen zu pressender Batzen 12a, 12b, 
sowie Saugkopfe zum Aufnehmen gepreBter Teile 40a, 
40b oder 50a, 50b vorgesehen, und die Bewegungsfunk- 
tion der zweiten Schlitteneinrichtung 13 ist gleich wie 
bei der obigen ersten Ausfiihrungsform. 

Jedoch unterscheidet sich die zweite bevorzugte Aus- 
fiihrungsform der vorliegenden Erfindung von der er- 
sten bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung darin, daB sowohl in der ersten (Iinken) PreB- 
station als auch in der zweiten (rechten) PreBstation 
jeweils ein Teil eines ersten und ein Teil eines zweiten 
Typs gleichzeitig zugefuhrt, gepreBt und wieder ab- 
transportiert werden. 

Im folgenden wird der Betrieb der in Fig. 3a— 3d ge- 
zeigten zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform der er- 
findungsgemaBen PreBvorrichtung naher erlautert wer- 
den. 

In der in Fig. 3a gezeigten Phase der PreBbearbei- 
tung befindet sich die zweite Schlitteneinrichtung 13 in 
der unteren Position und die erste Schlitteneinrichtung 
20 in der rechten Position. Im Aufnahmebereich liegen 
ein erster Batzen 12a und ein zweiter Batzen 12b, im 
Zwischenbereich in der ersten PreBformeinrichtung 
17a, 17b liegen ein fertig gepreBtes Teil 40a des ersten 
Typs in der Iinken Unterform 17a und ein fertig gepreB- 
tes Teil 40b des zweiten Typs in der rechten Unterform 
17b. In der zweiten PreBformeinrichtung 18a, 18b, wel- 
che sich in der zweiten (rechten) PreBstation befindet, 
liegen ein fertig gepreBtes Teil 50a des ersten Typs in 
der Iinken Unterform und ein fertig gepreBtes Teil 50b 
des zweiten Typs in der rechten unterfornr 13b. 

Aus der in Fig. 3a gezeigten Phase der PreBbearbei- 
tung heraus werden die Batzen 12a und 12b und die 
fertig gepreBten Teile 30a und 30b des ersten bzw. zwei- 
ten Typs von der ersten bzw. zweiten Aufnahme-ZAbla- 
geeinrichtung der Schlitteneinrichtung 13, d. h. den vier 
entsprechenden Saugkopf en, aufgenommen, die zweite 
Schlitteneinrichtung 13 in ihre obere Position gefahren, 
die Ausfahreinrichtung 130 ebenfalls in ihre obere Posi- 
tion gefahren und schlieBlich der Batzen 12a und der 
Batzen 12b auf der ersten PreBformeinrichtung 17a, 17b 
und die fertig gepreBten Teile 40a und 40b auf dem 
ersten Forderband 25a bzw. dem zweiten Forderband 
25b abgelegt, um zur Phase der PreBbearbeitung zu 
gelangen, welche in Fig. 3d gezeigt ist 

Aus der in Fig. 3b gezeigten Phase heraus fahrt die 
erste Schlitteneinrichtung 20 mit den Batzen 12a und 
12b auf der ersten (Iinken) PreBformeinrichtung 17a, 
17b und den fertig gepreBten Teilen 50a, 50b auf der 
zweiten (rechten) PreBformeinrichtung 18a, 18b in die 
linke Position, so daB die erste PreBformeinrichtung 17a, 
17b in der ersten (Iinken) PreBstation und die zweite 
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PreBformeinrichtung 18a, 18b im Zwischenbereich zu 
stehen kommt. 

Weiterhin fahrt die zweite Schlitteneinrichtung 13 zu- 
ruck in ihre untere Position, und wahrenddessen findet 
in der ersten (Iinken) PreBstation der PreBvorgang der 
Batzen 12a und 12b zu fertig gepreBten Teiien 12a und 
12b des ersten bzw. zweiten Typs statt, um somit in die 
Fig. 3c gezeigte Phase der PreBbearbeitung zu gelan- 
gen. 

Aus der ihn Fig. 3c gezeigten Phase heraus saugen die 
beiden Saugkopfe der ersten Aufnahme-/Ablageein- 
richtung die neuen Batzen 13a, 13b an, und die beiden 
Saugkopfe der zweiten Aufnahme-ZAblageeinrichtung 
saugen die fertig gepreBten Teile 50a und 50b an, und 
danach transportiert die zweite Schlitteneinrichtung 13 
die aufgenommenen Batzen 13a und 13b zur zweiten 
PreBformeinrichtung 18a, 18b, wo letztere abgelegt 
werden, und die fertig gepreBten Teile 50a, 50b mit Un- 
terstutzung der Ausfahreinrichtung 130, zum ersten 
Forderband 25a bzw. zum zweiten Forderband 25b, wo 
diese abgelegt wurden, um somit die in Fig. 3b illustrier- 
te Phase der PreBbearbeitung zu erreichen. 

Um letztendlich von der in Fig. 3d gezeigten Phase 
der PreBbearbeitung in die in Fig. 3a gezeigte Phase der 
PreBbearbeitung zu gelangen, fahrt die erste Schlitten- 
einrichtung 20 mit den fertig gepreBten Teiien 12a und 
12b des ersten bzw. zweiten Typs in der ersten PreB- 
formeinrichtung 17a, 17b und den Batzen 13a und 13b in 
der zweiten PreBformeinrichtung 18a, 18b in die rechte 
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angebracht, welche die zu pressende Teile 12a, 12b von 
der Zufuhrungseinrichtung 200 aufnehmen und auf der 
ersten oder zweiten PreBformeinrichtung auf der ersten 
Schlitteneinrichtung 20 ablegen. 

Weiterhin sind die an der zweiten Schlitteneinrich- 
tung 13 angebrachten Saugkopfe fur gepreBte Teiie 
400a und 400b gezeigt, wobei die Ausfahreinrichtung 
130 zum Erreichen des Forderbandes 25a ausgefahren 
ist, so daB beide Saugkopfe 400a und 400b sichtbar sind. 

Wenn die Schlitteneinrichtung 13 in der linken Posi- 
tion ist, befinden sich die Saugkopfe 400a und 400b an 
der Position, an der sich in Fig. 4 die Saugkopfe 300, 301 
befinden. 

Die Transportrichtung der Forderbander 25a und 25b 
mit fertig gepreBten Teiien 24a und 24b liegt im gezeig- 
ten Beispiel senkrecht zur Zeichenebene. 

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht der erfindungsgemaBen 
PreBvorrichtung gemaB einer dritten bevorzugten Aus- 
fuhrungsform mit einer Ankopplungseinrichtung zum 
Pressen von Sonderteilen. 

Die in Fig. 5 gezeigte Phase der PreBbearbeitung ent- 
spricht der in Fig. 3d gezeigten Phase, wobei gleiche 
Bezugszeichen wie in Fig. 3d gleiche Teile bezeichnen 
und auf eine erneute Beschreibung dieser Teile verzich- 
tet werden wird. 

Zusatzlich bezeichnet in Fig. 5 das Bezugszeichen 500 
eine Ankopplungseinrichtung zum Pressen von Sonder- 
teilen. Die Ankopplungseinrichtung 500 ist uber eine 
Schieneneinrichtung 501, 502 mit einer Transportein- 


Position, und die zweite Schlitteneinrichtung 13 fahrt 30 richtung (nicht gezeigt; vgL Ffe.6a— 6d) der Schlitten 


zuruck in die untere Positioa wobei wahrend dieses 
Zuruckfahrens der zweiten Schlitteneinrichtung 13 in 
der zweiten (rechten) PreBstation der PreBvorgang der 
Batzen 13a, 13b zu fertig gepreBten Teiien 13a, 13b 
stattfindet 

Somit ist ein PreBzyklus abgeschlossen, wahrenddes- 
sen zwei gepreBte Teile des ersten Typs und zwei ge- 
preBte Teile des zweiten Typs erzeugt worden sind, und 
der nachste PreBzyklus kann beginnen. 

Der besondere Vorteil dieser zweiten Ausfuhrungs- 
form besteht darin, daB zum alternierenden Bestucken 
der ersten (linken) und zweiten (rechten) PreBstation 
nur zwei Saugkopfe zum Aufnehmen und Ablegen zu 
pressender Teile und zwei Saugkopfe zum Aufnehmen 
und Ablegen gepreBter Teile notwendig sind, wohinge- 
gen zwei herkdmmliche Schlittenpressen jeweils vier 
solcher Saugkopfe benotigen wurden. 

Zur weiteren Veranschaulichung der vorliegenden 
Erfindung zeigt Fig. 4 eine Querschnittsansicht der er- 
findungsgemaBen PreBvorrichtung entlang der Zufuh- 
rungsrichtung zu pressender Teile. 

Gleiche Bezugszeichen in Fig. 4 wie in Fig. 2a— 2d 
und Fig. 3a— 3d bezeichnen gleiche Teile und auf eine 
erneute Beschreibung dieser wird im folgenden verzich- 
tet werden. 

Insbesondere bezeichnet in Fig. 4 Bezugszeichen 200 
eine Zufuhrungseinrichtung fur zu pressende Teile, 
namlich Batzen 12a und 12b. Im gezeigten Fall ist die 
Zufuhrungseinrichtung 20 ein Forderband, welches die 
zu pressenden Teile 12a und 12b bis zur Aufnahmeposi- 
tion transportiert. 

Die zweite Schlitteneinrichtung 13 ist in zwei Positio- 
nen gezeigt, namlich in einer strichpunktierten linken 
Position und in einer durchgezogenen rechten Position. 
Die beiden gezeichneten Positionen entsprechen den 
Endpositionen der Transportwegstrecke der zweiten 
Schlitteneinrichtung 13. An der Schlitteneinrichtung 13 
sind Saugkopfe 300, 301 fur zu pressende Teile 12b, 12b 


einrichtung 20 verbunden. 

Das Bezugszeichen 555 bezeichnet eine PreBformein- 
richtung, z. B. eine Unterform, zum Pressen von einem 
SonderteiL 

Die Ankoppeleinrichtung 500 laflt sich per Hand oder 
automatisch mit einem Batzen fur ein Sonderteil bela- 
den und laBt sich dann nach links bis zu einem Ankop- 
pelpunkt an die erste Schlitteneinrichtung 20 bewegen. 

Wenn die Schlitteneinrichtung 20 in einer darauffol- 
genden Phase der PreBbearbeitung in ihrer rechten Po- 
sition ist, koppelt die Ankoppeleinrichtung 500 daran an 
und wird bei einem darauffolgenden Zyklus mit der er- 
sten Schlitteneinrichtung 20 mitgefuhrt 

Dabei sollte bemerkt werden, daB fur die Sonderbe- 
triebsart mit der Ankopplungseinrichtung 500 eine Ge- 
genpireBformeinrichtung, d. h. Oberform der PreBsta- 
tion auf der Ankoppelseite (naturiich kann die Ankop- 
pelseite auf der rechten oder linken Seite in Fig. 5 lie- 
gen) fur das Pressen von Sonderteilen reserviert ist, d. h. 
die entsprechende PreBformeinrichtung der ersten 
Schlitteneinrichtung 20 nicht mit anderen zu pressenden 
Teiien bestuckt wird. 

Im folgenden werden mit Bezugnahme auf 
Fig. 6a— 6h acht aufeinanderfolgende Phasen eines 
55 Sonderteil-PreBzyklus der Ankopplungseinrichtung 500 
zum Pressen von Sonderteilen n&her erlautert werden. 

Fig. 6a— 6h zeigen eine Querschnittsansicht der erfin- 
dungsgemaBen PreBvorrichtung mit der Ankopplungs- 
einrichtung 500 in einer Bewegungsrichtung der Schlit- 
eo teneinrichtung 20, wobei gleiche Bezugszeichen wie in 
den vorangegangenen Figuren gleiche Teile bezeichnen 
und auf eine erneute Beschreibung derer verzichtet 
werden wird. 

Zusatzlich bezeichnet Bezugszeichen 560 einen Bat- 
zen fur ein Sonderteil, 600 eine Transporteinrichtung fur 
die erste Schlitteneinrichtung 20, sowie Bezugszeichen 
601 die erste PreBstation und Bezugszeichen 602 die 
zweite PreBstation. 
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In der in Fig. 6a gezeigten der PreBbearbeitung befin- 
det sich die erste Schlitteneinrichtung 20 in ihrer rechten 
Position, und die Saugkopfe 400a und 400b sind abge- 
senkt, urn fertig gepreBte Teile auf der ersten (linken) 
PreBformeinrichtung 17a, 17b der ersten Schlittenein- 
richtung 20 aufzunehmen. Die Ankoppeieinrichtung 500 
ist beladen mit einem Batzen 560 fur ein Sonderteil und 
befindet sich in einer abgeruckten Position vom An- 
kopplungspunkt. 

Dann wird, wie gezeigt in Fig. 6b, in der nachsten 
Phase die Ankopplungseinrichtung 500 per Hand oder 
automatisch an den Ankopplungspunkt gefahren und an 
die erste Schlitteneinrichtung 20 angeklinkt Das An- 
klinken wird uber einen Endschaltermechanismus, wel- 
cher nicht gezeigt ist, ausgelost, den die Ankopplungs- 
einrichtung 500 beim Bewegen in die Ankopplungsposi- 
tion betatigt. 

Der Bewegungsablauf der PreBvorrichtung wird im 
ubrigen durch eine nicht gezeigte Steuereinheit gesteu- 
ert, welche auch mit der Endschaltereinrichtung verbun- 
den ist. 

Wie gezeigt in Fig. 6c, fahrt die erste Schlitteneinrich- 
tung 20 in einer spateren Phase mit Batzen 13a und 13b 
auf der linken PreBformeinrichtung 17a, 17b unter die 
erste PreBstation 601, wobei die angekoppelte Ankopp- 
lungseinrichtung 500 mit dem Batzen 560 fur das. Son- 
derteil auf der PreBformeinrichtung 555 unter die zwei- 
te PreBstation 602 mitgezogen wird. 

In der in Fig. 6d gezeigten Phase findet der PreBvor- 
gang in der ersten PreBstation 601 statt 

Daraufhin findet in der in Fig. 6e gezeigten Phase der 
PreBvorgang des Sonderteils in der zweiten PreBstation 
602 statt, wobei die rechte PreBformeinrichtung (nicht 
gezeigt) der ersten Schlitteneinrichtung 20 nicht mit 
Rohteilen bestuckt wird. 

Danach fahrt, wie gezeigt in Fig, 6f, die erste Schlit- 
teneinrichtung 20 wieder in ihre rechte Position, damit 
die fertig geprefiten Teile 13a, 13b von den Saugk6pfen 
400a, 400b abgenommen werden konnen, 

Gleichzeitig lost sich die Ankopplung der Ankopp- 
lungseinrichtung 500 von der ersten Schlitteneinrich- 
tung 20, und die Ankopplungseinrichtung 500 fahrt auf 
der Schieneneinrichtung 501, 502 weg von der ersten 
Schlitteneinrichtung 20 bis zu einem Entladepunkt. Am 
Entiadepunkt kann das fertig gepreBte Sonderteil 560 
durch Drehen der Unterform 555 der PreBformeinrich- 
tung fur das Sonderteil entnommen werden. 

Die in Fig. 6g gezeigte Phase entspricht der in Fig. 6a 
gezeigten Phase, wobei die Ankopplungseinrichtung 
500 sich im Entladezustand befindet, also abgeklappt ist 
und nicht fur einen neuen Sonderteil-PreBzyklus bereit 
ist 

Dernentsprechend wird, wie gezeigt in Fig. 6h, die 
erste PreBformeinrichtung 17a, 17b mit zwei Batzen be- 
laden und in die linke Position in der ersten PreBstation 
bewegt, wo der PreBvorgang stattfindet, ohne jedoch 
die Ankopplungseinrichtung 500 mitzuziehen. Wahrend 
dieses PreBzyklus ohne Ankopplungseinrichtung 500 
kann die Unterform fur das Sonderteil erneut mit einem 
Batzen 560 beladen werden, um in einem kommenden 
PreBzyklus wieder ankoppelbar zu sein. Es sollte dabei 
bemerkt werden, daB, fails die Endschaltereinrichtung 
nicht durch das Ankoppeln der Ankopplungseinrich- 
tung betatigt ist, der PreBvorgang in der rechten PreB- 
station 602 nicht uber die Steuereinheit ausgelost wird. 

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der Zufuhrungseinrichtung 200 zum Zu- 
fuhrenzu pressender Teile 12a. 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


60 


65 


GemaB dieser bevorzugten Ausfuhrungsform besteht 
die Zufuhrungseinrichtung 200 nicht, wie gezeigt in 
Fig. 4, aus einem Forderband, sondern aus einem poro- 
sen luftdurchfluteten Festkorper 205, der eine an das zu 
pressende Teil 12a angepaBte Form aufweist. Die Luft 
wird aus einer Luftkammer 210 in den porosen Festkor- 
per gepreBt, so daB sich zwischen dem Festkorper 205 
und dem zu pressenden Teil ein Luftkissen bildet, und 
letzterer darauf reibungsfrei transportiert werden kann. 

Fig. 8 zeigt einen Querschnitt einer weiteren bevor- 
zugten Ausfuhrungsform der Zufuhrungseinrichtung 
200 zum Zufuhren zu pressender Teile 12a. 

GemaB dieser bevorzugten Ausfuhrungsform weist 
die Zufuhrungsrichtung 200 eine Transportbandeinrich- 
tung auf, welche aus uber hohenverstellbare Abstutzrol- 
len 220 verlaufenden Transportbandern besteht, die ei- 
ne durch die Hohenverstellung an das zu pressende Teil 
angepaBte Form aufweisen. 

Diese Transportbandeinrichtung kann durch die 
Steuervorrichtung zum Steuern der Bewegungsablaufe 
der PreBvorrichtung steuerbar sein, so daB entspre- 
chend jeweiliger Formen zu pressender Teile 12a auto- 
matisch eine angepaBte Hohenverstellung stattfindet 

In Fig. 9 ist ein Querschnitt einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der ersten oder zweiten PreBstation 601 
bzw. 602 mit einer flachen Unterform und einer entspre- 
chenden Oberform in zusammengepreBtem Zustand ge- 
zeigt 

Die Oberform 760 ist angebracht an einer auf Gleit- 
stangen 715, 716 hdhenverstellbaren Platte 701. Diese 
Platte 701 ist fiber einen hydraulisch gesteuerten Knie- 
hebelmechanismus 705 mit einer sich dartiber befindli- 
chen weiteren auf den Gleitstangen 715, 716 befindli- 
chen Platte 702 verbunden, wobei der Kniehebelmecha- 
nismus 705 den eigentlichen PreBvorgang bewerkstel- 
ligt 

Ober beiden Platten 701, 702 ist ein hydraulischer 
Mechanismus 710 vorgesehen, welcher die Hubposition 
des Kniehebelmechanismus 705 voreinstellt Der hy- 
draulische Mechanismus 710 ist angebracht an einem 
Rahmen 720 zum Haltern der Gleitstangen 715, 716. 

Wie gezeigt in Fig. 9, weisen die Unterform und die 
Oberform im zusammengepreBten Zustand eine flache 
Form auf, so daB der hydraulische Mechanismus 710 
weit ausgefahren ist 

Einen zu Fig. 9 analogen Fall mit einer tiefen Form 
entsprechend einer tiefen Gestait des zu pressenden 
Teils ist in Fig. 10 gezeigt 

Darin bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche Tei- 
le wie in Fig. 9, und auf eine erneute Erklarung dieser 
wird im folgenden verzichtet 

Insbesondere ist gemaB der in Fig. 10 gezeigten An- 
ordnung der hydraulische Mechanismus 710 aufgrund 
der tiefen Form kaum ausgefahren, 
. Wie aus Fig. 9 und 10 ersichtlich, muB der hydrauli- 
sche Mechanismus 710 den Druck des hydraulisch ge- 
steuerten Kniehebelmechanismus 705 beim Pressen auf- 
nehmen. Deshalb ergibt sich bei den in Fig. 9 und 10 
gezeigte Ausfuhrungsformen der Nachteil, daB der hy- 
draulische Mechanismus groB ausgelegt sein muB und 
eine groBe Oimenge zum Verstellen erfordert 

Diese Problem kann vermieden werden durch eine 
weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der ersten und 
zweiten PreBstation 601, 602, welche in Fig. 11 gezeigt 
ist 

Fig. 1 1 zeigt einen Querschnitt dieser weiteren bevor- 
zugten Ausfuhrungsform der PreBstation mit einer fla- 
chen Form und entsprechenden Gegenform im ent- 
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spannten (ungepreBten) Zustand. 

In Fig. 1 1 zeigen gleiche Bezugszeichen in Fig. 9 und 
10 gleiche Teile und werden deshalb nicht nochmals 
erlautert werden. 

Wie aus Fig. 1 1 ersichtlich, weist der hydraulische 5 
Mechanismus bei dieser Ausfuhrungsform eine wesent- 
lich kleinere Gestalt auf, denn er dient nur zum Verstel- 
len der Hubhohe der beiden Platten 701 und 702. Im 
Gegensatz zu den in Fig. 9 und 10 gezeigten Beispielen 
muB der hydraulische Mechanismus aber nicht mehr 10 
den Druck des Kniehebelmechanismus 705 aufnehmen. 

Zu diesem Zweck, d. h. zurn Aufnehmen des Druckes 
des Kniehebelmechanismus 705, sind in der in Fig. 1 1 
gezeigten Ausfuhrungsform an den Gleitstangen 715, 
716 Rastkerben 780 und entsprechende Rastereinrich- 15 
tungen 790 an der oberen Platte 702 angebracht Dieser 
Druck wird somit in vorteilhafter Weise uber den Rah- 
men der Gleitstangen 715, 716 abgeleitet, und daher 
kann der hydraulische Mechanismus 710 entsprechend 
klein dimensioniert sein. 20 

Obwohl gemaB den oben beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen die PreBvorrichtung nach der vorliegen- 
den Erfindung auf das Pressen von Dachfalzziegeln aus 
keramischer Masse ausgelegt war, ist jedoch die PreB- 
vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung prinzipiell 25 
auf das Pressen beliebiger Teile auslegbar. 

Obwohl gemaB den oben beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen der linken und rechten PreBstation hoch- 
stens je zwei zu pressende Teile zugefuhrt wurden, ist 
eine Erweiterung auf mehr als zwei zu pressende Teile 30 
einfach moglich. 

Patentanspriiche 

1 . PreBvorrichtung mit : 35 

a) einer ersten PreBstation (1; 601) und einer 
zweiten PreBstation (2; 602), zwischen denen 
ein Zwischenbereich (1 1) liegt; 

b) einer ersten Schiitteneinrichtung (3; 20) mit 
bl) einer ersten PreBformeinrichtung (4; 16a; 40 
17a, 17b) entsprechend einer ersten Gegen- 
preBformeinrichtung der ersten PreBstation 
und 

b2) einer zweiten PreBformeinrichtung (5; 16b; 
18a, 18b) entsprechend einer zweiten Gegen- 45 
PreBformeinrichtung der zweiten PreBstation; 
zum abwechselnden Zufuhren der ersten PreB- 
formeinrichtung (4; 16a; 17a, 17b) zur ersten Ge- 
genpreBformeinrichtung und der zweiten PreB- 
formeinrichtung (5; 16b; 18a, 18b) zur zweiten Ge- 50 
genpreBformeinrichtung, wobei die jeweils nicht- 
zugefuhrte PreBformeinrichtung in dem Zwischen- 
bereich (It) zwischen den beiden PreBstationen 
verbleibt;und 

c) einer zweiten Schiitteneinrichtung (6; 13) 55 
mit 

cl) einer ersten Aufnahme-/Ablageeinrichtung 
(300, 301) zum Aufnehmen mindestens eines zu 
pressenden Teils von einem Aufnahmebereich 
(9) und Ablegen des mindestens einen zu pres- 60 
senden Teils (12a, 12b; 13a, 13b) in die erste 
oder zweite PreBformeinrichtung in dem Zwi- 
schenbereich (11) und 

c2) einer zweiten Aufnahme-ZAbiageeinrich- 
tung (400a, 400b) zum Aufnehmen mindestens 65 
eines gepreBten Teils von der ersten oder 
zweiten PreBformeinrichtung in dem Zwi- 
schenbereich (11) und Ablegen des mindestens 
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einen gepreBten Teils in einem Ablagebereich 
(10); 

wobei die zweite Schiitteneinrichtung (6; 13) zwi- 
schen Aufnahme und Ablage das aufgenommene 
mindestens eine zu pressende Teil und das aufge- 
nommene mindestens eine gepreBte Teil transpor- 
tiert. 

Z PreBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste nicht-zugefuhrte PreB- 
formeinrichtung in einem ersten Bereich des Zwi- 
schenbereichs (11) und die zweite nicht-zugefuhrte 
PreBformeinrichtung in einem zweiten Bereich des 
Zwischenbereichs (11) verbleibt 

3. PreBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste und zweite nicht-zuge- 
fuhrte PreBformeinrichtung jeweils in einem glei- 
chen Bereich des Zwischenbereichs (11) verbleiben. 

4. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Aufnahme-/Abiageeinrichtung (7) zum Auf- 
nehmen mindestens eines zu pressenden Teils (12a, 
13a) von einem ersten Aufnahmebereich und Able- 
gen des mindestens einen zu pressenden Teils (12a, 
13a) in die erste PreBformeinrichtung (4; 16a; 17a, 
17b) in dem Zwischenbereich (1 1) und zum Aufneh- 
men mindestens eines zu pressenden Teils (12b, 
13b) von einem zweiten Aufnahmebereich und Ab- 
legen des mindestens einen zu pressenden Teils 
(12b, 13b) in die zweite PreBformeinrichtung (5; 
16b; 18a, 18b) in dem Zwischenbereich (11) ausge- 
legt ist 

5. PreBvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite AufnahrneVAblage- 
einrichtung (8) zum Aufnehmen mindestens eines 
gepreBten Teils (30a) von der ersten PreBformein- 
richtung (4; 16a; 17a, 17b) in dem Zwischenbereich 
und Ablegen des mindestens einen gepreBten Teils 
(30a) in einem ersten Ablagebereich und zum Auf- 
nehmen mindestens eines gepreBten Teils (30b) von 
der zweiten PreBformeinrichtung (5; 16b; 18a, 18b) 
in dem Zwischenbereich und Ablegen des minde- 
stens einen gepreBten Teils (30b) in einem zweiten 
Ablagebereich ausgelegt ist 

6. PreBvorrichtung nach einem der Anspruch e 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Aufnah- 
me-/Ablageeinrichtung (7) zum Aufnehmen minde- 
stens eines zu pressenden Teils (12a) von einem 
ersten Aufnahmebereich und mindestens eines zu 
pressenden Teils (12b) von einem zweiten Aufnah- 
mebereich und Ablegen der mindestens zwei zu 
pressenden Teile (12a, 12b) in die erste oder zweite 
PreBformeinrichtung in dem Zwischenbereich (11) 
ausgelegt ist 

7. PreBvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite AufnahmeVAblage- 
einrichtung (8) zum Aufnehmen mindestens zweier 
gepreBter Teile (40a, 40b) von der ersten oder zwei- 
ten PreBformeinrichtung und Ablegen der minde- 
stens zwei gepreBten Teile in einem ersten und 
zweiten Ablagebereich ausgelegt ist 

8. PreBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die erste und zwei- 
te PreBformeinrichtung und entsprechende Gegen- 
prefiformeinrichtung jeweils eine PreBform (750) 
und entsprechende GegenpreBform (760) dessel- 
ben Typs umfassen. 

9. PreBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die erste PreBform- 
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einrichtung (4; 16a; 17a, 17b) und entsprechende 
GegenpreBformeinrichtung eine PreBform und 
entsprechende GegenpreBform eines ersten Typs 
und die zweite PreBformeinrichtung (5; 16b; 18a, 
18b) und entsprechende GegenpreBformeinrich- 5 
tung eine PreBform und entsprechende Gegen- 
preBform eines zweiten Typs umfassen. 

10. PreBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 3 t 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste und zweite PreBformeinrichtung und entspre- 10 
chende GegenpreBformeinrichtung jeweils minde- 
stens zwei PreBformen und entsprechende Gegen- 
preBformen umfassen, wobei die mindestens zwei 
PreBformen und entsprechende GegenpreBformen 
einem ersten und zweiten Typ entsprechen. 15 

11. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Aufnahme-/Ablageeinrichtung (7) mindestens 
einen Saugkopf (300; 301) fur ein zu pressendes Teil 
umfaBt 20 

12. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Aufnahme-/Ablageeinrichtung (8) minde- 
stens einen Saugkopf (400a; 400b) fur ein geprefites 
Teil umfaBt 25 

13. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, gekennzeichnet durch eine Zufuh- 
rungseinrichtung (200) zum Zufuhren zu pressen- 
der Telle in den Aufnahmebereich (9). 

14. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 30 
den Anspruche, gekennzeichnet durch eine Ab- 
transporteinrichtung (25a, 25b) zum Abtransportie- 
ren gepreBter Teile (24a, 24b) von dem Abiagebe- 
reich(lO). 

15. PreBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB die Abtransporteinrichtung (25a, 
25b) ein Forderband urnf aSt 

16. PreBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtransporteinrichtung (25a, 
25b) zwei Forderbander entsprechend zweier Ty- 40 
pen gepreBter Teile umfaBt 

17. PreBvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite Schlitteneinrichtung 
(6; 13) eine Ausfahreinrichtung (130) zum Erreichen 
des einen (25a) der zwei Forderbander (25a, 25b) 45 
umfaBt. 

18. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, gekennzeichnet durch eine Ankop- 
peleinrichtung (500) zum Ankoppeln an eine Seite 

in Bewegungsrichtung der ersten Schlitteneinrich- 50 
tung (3; 20), wobei die Ankoppeleinrichtung (500) 
eine PreBformeinrichtung (555) umfaBt, welche 
durch die erste Schlitteneinrichtung (3; 20) der Ge- 
genpreBformeinrichtung der auf der Anhangeseite 
liegenden PreBstation (602) zugefuhrt wird, wenn 55 
die PreBformeinrichtung (17a, 17b) gegeniiber der 
Anhangeseite der GegenpreBformeinrichtung der 
gegenuber der Anhangeseite liegenden PreBstation 
(601) zugefuhrt ist 

19. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- eo 
den Anspruche, gekennzeichnet durch eine Steuer- 
einheit zum Steuern der Bewegungsablaufe der 
PreBvorrichtung. 

20. PreBvorrichtung nach Anspruch 19, gekenn- 
zeichnet durch eine Endschaltereinrichtung, welche 65 
mit der Steuereinheit verbunden ist und durch die 
Ankoppeleinrichtung betatigbar ist. 

21. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
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den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrungseinrichtung (200) eine Luftkissenein- 
richiung umfaBt, welche aus einem pordsen luft- 
durchfluteten Festkorper (205) besteht, der eine an 
das zu pressende Teil (12a) angepaBte Form auf- 
weist. 

22. PreBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuh- 
rungseinrichtung (200) eine Transportbandeinrich- 
tung umfaBt, welche aus uber hohenverstellbare 
Abstiitzrollen verlaufenden Transportbandern 
(220) besteht, die eine durch die Hohenverstellung 
an das zu pressende Teil (12a) angepaBte Form 
aufweisen. 

23. PreBvorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hohenverstellung durch die 
Steuereinheit steuerbar ist. 

24. PreBvorrichtung nach einem der vorhergeh en- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GegenpreBformeinrichtung (760) an einer auf 
Gleitstangen (715, 716) hohenverstellbaren Platte 

(701) angebracht ist, die Platte (701) Ober einen hy- 
draulisch gesteuerten Kniehebelmechanismus (705) 
mit einer sich daruber befindlichen weiteren auf 
den Gleitstangen (715, 716) befindlichen Platte 

(702) verbunden ist und uber beide Piatt en ein an 
einem Rahmen (720) fur die Gleitstangen befestig- 
ter hydraulischer Mechanismus (710) zum Verstel- 
len der Hohe der beiden Platten vorgesehen ist 

25. PreBvorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an den Gleitstangen (715, 716) 
Rastkerben (780) und an der oberen Platte (702) 
entsprechende Rastereinrichtungen (790) ange- 
bracht sind, welche den Druck des hydrauiisch ge- 
steuerten Kniehebelmechanismus (705) aufnehmen. 

26. PreBvorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PreBvorrichtung auf das Pressen von Dachfaizzie- 
geln aus keramischer Masse ausgeiegt ist 

27. PreBvorrichtung nach Anspruch 26, gekenn- 
zeichnet durch eine Batzenpresse (100) zum Ausge- 
ben von Ziegelbatzen an die Zufuhreinrichtung 
(200) durch mindestens zwei Dusen. 

28. PreBvorrichtung nach Anspruch 27, gekenn- 
zeichnet durch eine hinter den Dusen angebrachte 
Schneidevorrichtung (111). 

29. PreBvorrichtung nach einem der vorhergeh en- 
den Anspruche gekennzeichnet durch eine PreB- 
druck-Erzeugungseinrichtung, welche zwischen 
der ersten und zweiten PreBstation (1; 601; 2; 602) 
umschaltbar ist 
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